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© Bauteil fur das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges und Verfahren zur Herstellung eines solchen Bauteils 



I Die Erfindung beschrelbt ein Bauteil fQr das Fahrwerk 
eines Kraftfahrzeuges, welches aua AluminiumdruckguB 
besteht und ein Hohlraumprofil aufweiat. in dessen Hohl- 
raum (9) sich ein Kern (10) aua Aluminiumachaum befindet 
(Flgur 1). 
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Beschreibung 



DE 195 01 508 CI 



Bauteile aus AluminiumdruckguB fur das Fahrwerk 
eines Kraftfahrzeuges sind aus DE-Z "Automobiltechni- 
sche Zeitschrift", 95 1993, Nr. 11, Seiten 552 bis 563 
bekannt 

Die DE41 16 837C2 offenbart ein Bauteil fUr das 
Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges, welches ein Hohl- 
raumprofil mit einer aufgeschaumten Kernfullung zur 
Verstarkung aufweist 

Bei Gravitations- und NiederdruckguBverfahren ist 
es seit langem Stand der Technik, zur Herstellung von 
Bauteilen mit einem Hohlraumprofil Kerne aus Sand, 
Wachs, Styropor oder einem anderen geeigneten Werk- 
stoff in die GieBform einzulegen und nach dem GieBen 
durch eine oder mehrere Offnungen in der Wandung 
des Bauteiles zu entfernen. Es ist auch bekannt, solche 
Kerne in Einzelf alien in dem Hohiraum des Bauteiles zu 
belassen. Eine solche Herstellung ist bei der Anwen- 
dung eines DruckguBverfahrens nicht mdglich, weil der 
Innendruck der GieBform mehr als 30 bar betragt, so 
daB der Kern diesem Druck ebensowenig standhalt wie 
den Turbulenzen beim schnellen Fullen der GieBform 
mit flQssigem Metall, zum Beispiel Aluminium oder Ma- 
gnesium. 

Bekannt ist aus JP 1-127 451 A und aus DE-Z. "Alumi- 
nium", 70 1994, 3/4, Seiten 212, 213, Aluminiumschaum 
als leichten Werkstoff fur Bauteile generell zu verwen- 
dea 

Besonders bei der Herstellung eines Bauteiles fttr das 
Fahrwerk moderner Kraftfahrzeuge, insbesondere ei- 
nes h&ufig hochbelasteten Bauteiles, gewinnt die Ge- 
wichtsreduzierung hochfester Bauteile zunehmend an 
Bedeutung. Bekannt ist die Herstellung solcher Bauteile 
aus Aluminium. Fahrwerkskomponenten mit hoher 
Steifigkeit bei minimalem Gewicht werden als Hohlteile 
aus Blech mit relativ dttnner Schalenwandung und opti- 
miertem Profil ausgebildet Geschlossene Profile sind 
wesentlich steifer und leichter als offene Profile mit au- 
Benliegenden Rippen, Wulsten oder dergleichen, zur 
Versteifung. Vor allem Bauteile des Fahrwerks, die mit 
hoher Steifigkeit grofie Torsions- und Biegemomente 
ubertragen, wie Fahrwerkslenker oder Achsschenkel, 
werden vorzugsweise als in sich geschlossene Hohlkdr- 
per aus dflnnen Blechschalen hergestellt oder aus Alu- 
miniumwerkstoffen mit entsprechender Materialdicke 
gegossen, 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Ldsung zu finden, 
um einteilige Bauteile mit einem Hohlraumprofil zur 
Gewichtsreduzierung und Erhahung ihrer Steifigkeit 
auf mdglichst rationelle Weise in groBen StQckzahlen 
herstellen zu kdnnen. 

Die L5sung dieser Aufgabe besteht erfindungsgemaB 
darin, daB ein Bauteil mit Merkmalen nach dem Patent- 
anspruch 1 zur Anwendung gelangt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung ei- 
nes solchen Bauteils besteht darin, daB in eine Druck- 
guBform Kerne aus Aluminiumschaum eingebracht 
werden, die nach dem Einpressen des Aluminiums in das 
Formwerkzeug in dem Bauteil aus AluminiumdruckguB 
verbleibert 

ErfindungsgemaB werden somit zur Erzielung hoch- 
steif er und gewichtsminimierter Bauteile Kerne aus vor- 
geformtem Aluminiumschaummaterial verwendet Der 
Aluminiumschaum besteht aus einer Mischung von Alu- 
miniumpulver mit einem Treibmittel zum Beispiel Ti- 
tanhydrid (T1H2). Diese Pulvermischung wird in eine 
Form entsprechend der Kernkontur eingebracht und 



auf etwa 800° Celsius erhitzt Bei dieser hohen Tempe- 
ratur setzt das Treibmittel eingeschlossenes Gas aus, so 

. daB es ahnlich wie beim Polyurethanschaum wirksam ist 
und das Aiuminiumpulver aufschaumt Gleichzeitig 
5 werden Aluminiumkdrner zusammengebacken, so daB 
eine schaumige Masse die Kontur der Kernform aus- 
f UUt, welche eine Dichte von etwa 0,6 bis 0,7 Gramm pro 
Zentimeter 3 mit geschlossener Porositat entsteht, die 
sehr fest ist, so daB die Kernmasse hohen Drucken Uber 

10 30 bar ohne Zerst6rung standhalt Ein in dem Bauteil 
verbleibender Kern aus aufgeschaumtem Aluminium ist 
sehr druckf est, hat ein geringes Gewicht, eignet sich im 
Crashfalie zur Energieabsorption und weist eine ge- 
schlossene Porositat auf. Vor allem wird durch den in 

15 dem Bauteil verbleibenden Kern aus aufgeschaumtem 
Aluminium eine wesentliche Erhdhung der Biegefestig- 
keit des Hohlprofiles erreicht 

Der Kern aus aufgeschaumtem Aluminium wird an 
den wenig belasteten Stellen an der Innenwand des 

20 GuBwerkzeuges abgestfltzt bzw. befestigt, damit zwi- 
schen dem Kern und dem Werkzeug ein gleichmaBiger 
Abstand in gewunschter Wanddicke verbleibt 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung dargestellt Es zeigen: 

25 Rg- 1 einen Achsschenkel in perspektivischer Dar- 
stellung und 

Fig. 2 einen Querschnitt des Achsschenkels nach 
Fig. 1. 

Der in Fig. 1 dargestellte Achsschenkel 1 entspricht 

30 einer in der Praxis haufig vorkommenden Ausfiihrungs- 
form mit einem relativ langen vertikalen Hebelarm Z 
Das am oberen Ende ausgebildete Lagerauge 3 dient 
zur Befestigung der Spurstange. An die Lageraugen 4 
werden obere Lenker angelenkt Die unteren Lenker 

35 werden an die unteren Lageraugen 5 angeschlossen. Mit 
der Bezugsziffer 6 ist die Bremsscheibe und mit der 
Bezugsziffer 7 ein Bremssattel bezeichnet Zwischen der 
Achsbohrung 8 und den oberen Lageraugen 4 weist der 
Hebel 2 des Achsschenkels 1 ein an die haupts&chlichen 

40 Belastungen und deren Wirkungsrichtung angepaBtes 
Hohlprofil 9 auf, in deren Hohiraum 9 sich ein Kern 10 
aus Aluminiumschaum befindet, der bei der Herstellung 
des Achsschenkels 1 aus AluminiumdruckguB in das 
Formwerkzeug eingebracht ist und nach der DruckguB- 

45 herstellung des Achsschenkels 1 in dem Hohiraum ver- 
bleibt, wie es zuvor erlautert worden ist Erreicht wird 
auf diese Weise, daB der Achsschenkel wegen des Pro- 
fits seiner dunnen AuBenwand trotz seines langen He- 
belarmes 2 besonders torsionsfest, trotzdem aber sehr 

50 leicht ist Dadurch wird eine prazise Lenkung des Fahr- 
zeuges ermdglicht und eine Grundforderung an ungef e- 
derte Massen im Fahrwerksbau erfallt 

Bezugszeichenliste 

55 

1 Achsschenkel 

2 Hebelarm 

3 Gelenkauge 

4 Gelenkauge 
60 5 Gelenkauge 

6 Bremsscheibe 

7 Bremssattel 

8 Achsbohrung 

9 Hohiraum 
65 10 Kern 

11 AuBenwand 
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Patentanspriiche 

i. Bauteil far das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges, 
das aus AluminiumdruckguB besteht, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es ein Hohlraumprofil aufweist, 
in dessen Hohlraum (9) sich ein Kern (10) aus Alu- 
miniumschaum befindet 

Z Verfahren zur Herstellung eines Bauteiles nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in eine 
DruckguBform Kerne (10) aus Aluminiumschaum 
eingebracht werden, die nach dem Einpressen des 
Aluminiums in das Formwerkzeug im Bauteil aus 
AluminiumdruckguB verbleiben. 
3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Kern (10) aus Aluminiumschaum 
aus einer Mischung eines Aluminiumpulvers mit ei- 
nem Treibmittel, zum Beispiel Titanhydrid (TiH 2 ), 
hergestellt ist und diese Mischung zum Aufschau- 
men in eine Kernform eingebracht und auf eine 
Temperatur von etwa 800° Celsius erhitzt wird 
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